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<g) Verfahren und Vorrichtung zur niaschinellen Herstellung yon Ausschnitten ays Flachmaterial, insbesoridere 
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(§) Verfahren 2ur meschinellen Herstellung von Ausschnitten 
; aus einem Flachmaterial, Insbesonde re der Telle von Inter- - \ 
' slen, wobei die Ausschnltte durch eln Schneidwerkzeug bus 
dem euf etner Schneidunterlage festgelegten Flachmaterial . . 
geschnltten warden, jndem das Schneidwerkzeug beim 
. Schneidvorgang in den drel Raumkoordinaten gesteuert 
wird, da'durch gekennzeichnet. da& mit dem auf- und 
abschwingenden und urn seine langsachse schwenkbaren 
. Schneidwerkzeug In das Flachmaterial eine V-f ormige Kerbe 
genau bis zur Oberflache der Schneidunterlage gestochen 
wird. 
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. . : : H : , «. Beschreibung / -■• - 'einem Ftaiel^t«^^b^^dere-der Teile von Intar- -V"v! 

: * ™1 "ci j'- ''t ij."' ■ •„'•_, •'• : •.sien.^iir Durchfuhrung des Verfahrens nach der ErGa- : '- '■■ v V; ' 

nu l-i^^n - em Verfahren gemaB dem dung, geht dieses aus vbn einer Vorrichtung mit einein • v 
Oberbegrtff des Patentanspruchs 1 und eine Vorrich- <. Schneidwerkzeug an einer Lager- und FQhrungseinrich- ' V* <. 
tung pnaBdem Oberbegnff des Patentanspruchs 2 5 tungen aufweiseriden Schneidkbpfeinheit, mit einer •' 
jeweils zur mascbinellen Herstellung von Ausschnitten .' Schneidunteriage, iiif der das Flachmaterial festgeleet : 
ausememFlachmatenal,msbesondere2urHersteUung ist und mit einer mit den Verstellantrieben der Schneid- ' 
•rv ^ e ^ 0 n/ntarsien. . • I kopfeinheit verbundenen Steuereiririchturig zur Steiie- V '* 

Der Ablauf der Herstellung einer Intarsie. nach kbn- . rung des Scbneidwerkzeuges in den drei Ravimkoordi- 1 • 
. ; yentoonellem Verfahren besteht aus Schneiden, Zusam- )0 natea Die Erfndung m Bezug auf die Vornchtune be- ; 
menlegen, nut Tragerpapier versehen und Aufleunen ^t.d^daBdM&^ekl^erkzeugab'^ddstichel 
• % i m2 ^i n f n Jf Ue emem «W*en Untergrund, . : ausgebUdet ist, Weldher ihit emem Schwmgantrieb und <*V 4 

■:: : £°^f TO 

Lackienm,yersiegeln,usw. ; v / f ; 1 ^ 

buhden. 1st und der^ SchheidsSS^Se 
•• ,in l em ^^ orr i cht ^ ,g b ? ka ™* beider die paBgenau Jn-^^Schneide aUfw*isVderen Scbneidkahte in das Flachmt : ! • : 
> und/oder ^-anemander anzuordnenden Jeile maschinell terial genau bis ziir .Qberfiache der Schneidunferiai ^ >- 
• ~:^^Vgeschnitten werden, indem das ? '. eiristicht und^der Schh^idsticher an einer $3^%\</:>.X 

Schneidwerkzeug m den drei Raumkoordinateh gesteu-: 20 Vschiebbaren Hubstange gelagert ist * > : 
'•? h|> ?m F «^ e rblatt verfahren wW und ^Ausgestaltungen ^der & C ^ 

^.S^^t^-T^ d ^ D ff '• ^^ ht ™S n^derErfindung werden in den Uifc^ I Av 
Schneidwerkzeug 1st hierbei em Laser-Schneidstrahl, anspruchen beansprucht - 

Waff £ S ? 6 Schne ! dste " e genchteter Stickstpff- , :,In den Zeichnungen ist ein AUsfuhrungsbeispiel der ' 
: 5?f ahl m Verbrennen des Furnierblattes yerhindert ; is Erfindung wiedergeg'ebb^Eszeigen V <'■■ *<■■; : , ; rS 

^n5f| Pgem - I l en ^ n '* e m,t dej Verwendung c . ,,FlachiwWri»I.(Werks^) und einer daruber befindU-^ 
, . ernes Lasers verbunden smd, der benotigte Betriebss- ' ' chen Schneidvorrichtimg r . ■ ;^ i ; " . TT^-v' ^'al'-V 
b « Schnittunterbrechungen und das benotigte Fig. 2 .eine teilweise geschruttene Ansicht der v / ' * 
SUckstoffgas im Betneb, was zu einem standigen Ver- ^ 'SaAddwwiaibMV:^*?:-;*^, •• V ' " ; * v ^r'- 
b^uchd^er.Betriebsmittel ^ :/ 

. : SSr^ t « ini gewflnschten MaBe exakt be-;:: t^^^^^^>SC-^€«K»-^^^e«i S<^^»^3a»Uc^»s^^>^ R&^u^ 

grenzbare t Schneidtiefe, so daB beim Durchschneiden : ^ ^es ^Pfeiltes IVA: von Fig 4G ■ : ! :; - • • - < c' ^ 

^nwSlT alS d^^eidunterlage nut ange- ?.Rg/4B eine Ansicht aus IUch^ : 
schmtten werden muB. Weitere;Nachteile des Lasers -35 -Fig.4C ^^C'^-v- ; *?>^-; ; :--V * ■ .r > ^-v ; ■ - . . ..-v- 

Bl^f^^iT""^ i™ e ^ s ^^hmesser Fig. 4C eine DraWsicht auf me Schheide des Schneid- ; ' 
^••fe' ? ?W^^^i^^ S WV^»?»w hat zur, . stichels aus Richtung des Pfefles IVCvon Fig. 4A und : V ■ ' V 
••> Sfe ^f,^ 1 ? SchneidenemeSchmttluft in der Breite ^ s Fig. 5 eineh -Quersdhnitt diirch das Obertei) des aW vi r i^^ 
d« StrahldurchmessersentstehtAuBerdemerhalten zu beitstisches • • - " 

^JfS^^kS^^^'T 58 ^ ^ ; ^ Pach der Erfindung dargestellt Auf einem Arbeitstbch^e ^ 
vJrXiSS?? hegt d ^t r . Auf «^ 2^de,em,-\-M,Vorztt^c^.«toeiii Vakuunitisch v init plahgefrasterf :/ / . I •. 
S£ t u " d ^ ne yomchtung zur Durchfuhrung des OberflSche, ist ein Flachmaterial 9 als Werks^Qck, im-; X'l&fr 
Ra^rbrn^t^ri^VC^v'h ''k^''/? ^,'^ehnitten aus einem . ■ fblgenden als Punuerblatt oder als Holzfurnier bezeich-'. 
SffS Vo z " s< : h i affen : be'dem die Schneidunterlage 45 net, gelagert Oberdem Afbeitstisch 1 1 ist ein Portal 
Sl^^T 1 ^. b ? ^ ^.« n W»"»^ ' gen 12 in y-Richtung verfahrbar, Wahrend ani' Portal-'i 
5 ^ S f n i t,fu S eane 1 iner Pberflache wagen 12 die Schneidkbpfemheit 2 in X-RichtungVer: ' 
entsteht und mit dem scharfe Innenecken geschnitten • fahrbar ist AuBerdem kann die Schneidkopfeinheit 2 in * 
S^ - -,,.- • t, /u '•'.'•>'• z -Wchtungangeh6benundabgesenktundderSchneid- 
M?rl™ 1 ? « T e » Verfahren mit den so stichel selbst wie nachfolgehd noch im Einzelnen be- . 

Merkmalen des Oberbegnffsdes Patentanspru^ 1 ge- schrieben wird, urn den Winkel A geschwenkt werden. 
VorrUtf,n n ^T^S^ 7^J^ ^1*™ Hierd ^ch ist ein eingriffsfreies Positionieren sowie Ab- 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegnffs des senken aiif einen gewahlten Ahfangspunkt fur die Ar- 
Patentanspruches 2 gemaB dessen kennzeichnenden beitmoglich. 

Tea gelost Dabei geht die Erfindung aus von dem be- 55 Im Unterschied. zu der konvenuonellen Hersteilung 
kannten Verfahren zur maschmellen Herstellung von einer Intarsie, die mit groBem handwerklichem Auf- 
Ausschnitten aus emem Flachmaterial, insbesondere der' wand und Einsatz von zeichnerischen Mittela wie Scha- 
Teile yon Intarsien, wobei die Ausschnitte durch ein blonen, Linealen und einer Aufskizzierung auf das Fur- 
Schneidwerkzeug aus dem auf einer Schneidunterlage nierblatt mit nachfolgendem. mit gVoflem handwerldi- 
festgelegten Flachmatenal geschnitten werden, iridem eo chem Geschick durchzufuhrendem Ausschneiden mit 
das Schneidwerkzeug beim Schneidvorgang in den drei einem Messer o. SL Werkzeug verbunden ist hat erfin- 

SHSS? v^k 8 ! 81 ! 11 ^ ^ P ie /!; findu 5« in Be / dungsgemaB neben der reinen Maschinenbedienung nur 

zug auf das Verfahren besteht darin, daB.mit dem auf- noch das Auflegen der gewfinschten Furnierblatter von 

und abschwingenden und um seine LUngsachse Hand zu erfolgen. Der sich daraus ergebende Vorteil ist 
schwenkbaren Schne.dwerkzeug in das Flachmaterial « der einer beliebigen Reproduzierbarkeit mit hohen - 

eine V-formige Kerbe genau bis zur Oberflache der Sttickzahleri, wobei aber der individuelle Charakter ei- ; 
Schneidunterlage.eingestochenwird. - ; . ner Intarsieafbeit noch durch den Variationsgrad des 

Zur maschmellen. Herstellung von Ausschnitten aus Naturstoffes Holzfurnier gewahrt bleibt Die freie 
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Kombinierbarkeit der Teile genau gieicher AbmaBe er- « "Fhhrong^inrichtung 7 angeordnet Die FQhrungsein- 
JSKaKTdne sehr wirtschaftliche Ausnutzung der ~ richtung 7 besteht aus zwei Lagern 711. 712, ™?chen 
fetren F^blatter. E, kSnnen somit aus zwei glei- *™%™V 

Sen Schnittfolgen aus zwei Furnierblattern zwei kom- , dem Fumierblatt 9 abroHen. Oberhalb der Andruckrol- 
Sette Tjedochklmplementareliitarsien ersteUtwerden, 5 ien 721, 722 befuidet sich ^ Lmeariager 73 d^ den 
ohne AMaD oder Verschnitt Zur Verbesserung der Schneidstichel 8 fuhrt Die AndruckroUen 721 722 wer- 
SSchaftlichkeit tragt ferner bei, daB an den herge- den durcb die Federn 62 gegen das Fumierblatt 9 ange- 
SnTeUe^ dracktDadurchwerdenDickentoleraiizend«Furnier : 
DieBewegungdesSchneidstichelsinZ-Richtung,dh. blattes 9 ausgeghchen und es ist immer genQgend Nie-. 
die Auf- und Abw&rtsbewegung, erfolgt durch einen A o derhaltedruck yorhanden. -• • • ^ . 

Swingaritrieb 3. In dem Schwingantrieb 3 wird die. Der aus emer zytadnschen Stange aus Speaalstahl 
Auf- und Abwartsbewegung aus :einer exzentrischen .: angeferugte Schneidsuchel 8 hat in LSngsnchtung drei ..• 
Bewegurig abgeleitet Der dazu benStigte Exzeriter 31 \i Bereiche, namlich eineii . Schpeidbereich 81 mit einer ? 
Ust mit einer Riemenscheibe 32 auf einer AbtnebsweUe f Frontschneide sechs Nebenschneiden, einen FOhrungs-. 
33 gelagert, die von einem mahuell oder rwhhergeschal- ; i5 bereich 82 mit zwei emander gegenOberUegenden.-an- 
ieteh : Antriebsniotor 34 mittels eiher ^emenverbinrj-^ ■;. geschltffenen FOhruhgsflachen.82.1 and emem zyunder- 
dung 35 angetrieben wird Das mit dem Kurbelzapfen.: r^nnigen ;Wge>bcrddi 83 ^>as untere Ende des - 
der Exzenterscheibe 31 verbundehe Pleuel 36 ist an sei- Schneidstichels 8 lauft in der Frontschneide aus. In der . 
■hem unteren Ende derart mit einer zylindrischen Hub- • Schneidendraufsicht pach Fig. 4C erkennt man die Ober 
■ stariee 4 verbunden, daB nur die Vertikalkompohente 20' den Kreisdurchmesser yerlaufende Frontschneide so- 
der Ixzenterbewegiing genutzt wird Die Hubstange 4': •_ : wie die seitlicheri Abschj-agungeh/In der Seitenanacht 
•Wird an flirem obweh'Ende'vefscMelBfrei ih~<irei RollenA ••••Miach Fig.4A «rkennt man die trapezformige AuB?n-" 
iaKera 42, im hachfolgenden als Fuhrungslager^ 

net gefuhrt, die zueinander in' einer ;Ebene;um l2p» v.; Frontschneide .am unteren Rand sowie;den seitlichen 
versetzt sind (Fig. 3\ und die die Bewegung der .. Hub^ 25 , Nebenschneiden. ■ •/ ; . [■;. , : Vj > . - _■■ 

stange in Z-Richtung auf ihrem Umfang tangential auf- : A Als Arbeitstisch .11 wird yorzugswejse em .oberflsl- 
nehmenundfuhren. ■ '"' "■ '•• ■ '' r chehgefraBterVakuumdschverwandtRg.5zeigtemen, 

Unterhalb des Schwingantriebes 3 be'findet sich die , c Schnitt durch die Tischplatte.. Oberfiachengefr^tjbe-> 
Schwenkeinrichtung 5 mit einer Andruckeinrichtung 6. '•;:'. deiitet, daB die Oberflache des Tischunterbaues tUj 
Die Schwenkeinrichtung 5 besteht aus einer ^hohlen 30 durch eihe Bearbeitung mitte s Erase absohit plan ist In t 
Welle 51 an deren oberen Ende eine Riemehschiibe 52 - der Tischplatte yerlaufen Vakuumkanale;! 12. Auf dem • 
und an deren unteren Ende em : Ugergehause';53 stirr ; : Unterbau 111 Kegt eine luftdureWassige Schne^nt^. 
befestigt ist ^Die Riemenschbibe 52 ist mit einem ; Lager: •. lage (Abdeckiing) 113, beispielsweise . aus Hartpapier, : 
521 un3 das f Lagefgehause 53 mit einem Lagef;S3l um ; aid der als Beispiel zwei Furnierblatter 91, 92 .untert 
die Mittelachse schwenkbar gelagert Auf der Riemen- 35 schiedlicher Starke aufhegen. ■ . • r •> <- 
scheibe 52 bt das Fuhrungslager 42 fur die Hubstange 4 ■> : . Ein ganz wesenthches Merkmal der . Erfmdung be- ; 
gelagert Die Riem'enscheibe 52 und damit die^gesamte steht darm, daB sich die Schneidtiefe des Schneidsttdiels 
Schwenkeinrichtung 5 wird ihrerseits durch einen rech- • 8 mittels eines Abgleiches in Bezug auf die Oberflache 
nergesteuerteri Schwehkmotor 54 mittels der Zahnrie: .: : , der Abdeckung (Schneidunterlage) 113 genau einstellen 
menverbindung 55 geschwenkt' Am unteren Ende der 40 laBt Dies bedeutet auch, daB der Schnitt des Schneidsti- 
Schwenkeinrichtung 5 ist eine Kurvenscheibe 571 mit chels 8 lediglich bis zur aufliegenden Seite des Fumier- 
einem Referenzschalter 572 zur Bestimmung des Dreh-\. blattes 9 gefflhrt wird und diese Auflageseite ge^ade 
winkels A angeordnet • • noch erreicht ("Schneiden gegen NuU"). Die aufliegende 

In der Schwenkeinrichtung befmdet sich die Ah- Furnierseite ist aberspater die Oberseite oder die Sicht-. 
druckeinrichtung 6. Die Andruckeinrichtung 6 besteht, .45 seite der Intarsie. ■ 
von obeft nach unten gesehen, aus einer DruckQbertra-: ■ , Die durch die Stichelgeometne erzeugte Sclpttkapte 
gungsscheibe 61, die jeweils mit Vertiefungeh auf zwei grabt (sticht) - im Querschmtt gesehen - euie V-for- 
diametral gegenuberliegenden Flihrungssaulen 63 auf- mige Kerbe in das Matenal.em, wobei die ,Offnung der 
liegen, die mit ihren unteren Enden mit einer Andruck- Kerbe die spatere Klebeseite der Intarsie darsteUt ako 
scheibe starr verbunden sini Der Andruck wird durch 50 nicht sichtbar 1st Dte Spitze der Kerbe mit vernachlas- , 
zwei Spannfedern 62 erzeugt die jeweils zwischen der sigbar kJeiner Bre.te, steUt die ? P atere Sichtse ite der 
DruckObertragungsscheibe 61 und einem unteren Fix- Intarsie dar, wodurch sich ergibt, daB die Telle der Intar- 
punkt an der Schwenkeinrichtung 5 gespannt sind Von sie eine minimale, prakusch keine ^chmtduft zueinan- 
den beiden Spannfedern ist nur die vordere Spannfeder der haben, also prakusch spaltfrei aneinander gelegt 
62, im folgenden auch kurz als Feder bezeichnet sicht- 55 werden kSnnen. . .. . ' ^ "^jJ 

bar. Die hintere Spannfeder kt nicht sichtbar. Die Fun- Die Schwenkeinrichtung 5 und damn auch der 
rungssaulen 63 und die Federn 62 sind einander abwech- . Schneidstichel 8 sind um die Schneidstichelachse in ei- 
selnd. jeweils um 90° zueinander versetzt Die FOh- nem Bereich von 360° schwenkbar. Daher kann der 
rungssaulen 63 sind an der Schwenkeinrichtung 5 je- Schneidstichel 8 samtliche Richtungswechsel, auch abr 
weils durch zwei Linearlager 561, 562 gelagert Um die eo rupte Richtungswechsel des Schmttverlaufes im Smne 
Bewegung der Andruckscheiben 64 nach unten zu be- von scharfen Kanten reahsieren. Dem hierbei auftreten- 
: grenzen und um die Scheibe gleichzeitig vor . Ver- . den Problem der Messerverbiegung und daraus resul-. 
schmutzung zu schutzen ist eine Kapselung 65 vorgese- tierender Abweichung der Konturen- jind/oder der 
jj CIL Schnittkantengeometrie wird von der Erfindung durcn 

Am unteren Ende der Hubstange 4 ist eine Spannzan- es ein spezieUes Steuerprogramm Qberwunden, in dessen 
ge 41 als Lagei-einrichtung fQr den Schneidstichel 8 vor- Verlauf der Schneidstichel 8 an derartigen Stellen kurz 
gesehen. ■ ' aus der Schneidposipon uber die Werkstuckoberflache 

An der Unterseite der Andrucksbheibe 64 ist eine/ .auBer Eingnff fahrt. um danri, in die neue Richtung ge- 
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' dreht, den Schnitt bhne zurflckbleibende Stege^oder 
spftter sichtbare Etoschnitte im Material zu hinterlasseri, 

Jortzusetzen. .[ H ' ■'/.:'*;/..■*:":"• 

" Die voltige Wahlfreiheit des Motivs aufgrund der 
durch ;die Erfindung moglichen Geometrietreue eroff- 
net der kOnstierischeii, grafischen rSeite alie Gestal- 
tungsnidglichkeiten durch Einbindurig von Steuerungen 
durch CD-ROM, Kameras/Scannern usw. und macht die 
Vorrichtung im hohem MaBe anpaBbaraii alle techini- 

. sbhen Neuerungen auf diesem Gebiet V . v - ■ 

Es versteht sich, daB mit dem Verfahren und der Vor- 
richtung zur Durchf Ohrung des Verfahrens hach der Er- 
findung nicht nur Holzfunuere;schneiden lassen, son-. 

: dern grundsatzlich jediss dunne schheidbiare Flachmate- 
rial, wie Pappe, Leder, dQnnes Blech, usw ^ 
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5: Bezugszeichenliste ^ "C : 

t Vorrichtung ^ v 

11 Arbeitstisch ^ - 
lllTischunterbau . / 
112Vakuujrnkan&le 

; *li3;si^eiduntertage;(Ab 

12 Portalwagen ' 
"> : 2Schheidkopfein^eit : : . • ; ^ V" ; 

3 Schwingantrieb ' ■ f 
. -.31 Exzenterscheibe ; r ; /V ""l*!^. < £ 

32 Riemenscheibe . "• ' V y ; 

33 Abtriebswelle 

34 Antriebsmotor jy v, ; 

35 Riemenverbindung • ' v 

36 Pleuel / • 

4 Hubstange : 

41 Spannzange i 
V 42 Fuhrungslager 
v 5 Schwenkeinrichtung j ; * 

51 hohle Welle , " 

52 Riemenscheibe 

521 Lager - 

53 Lagergehause 

J 531 Lager V-;V ; ; ; '" : 

■54 Schwenkriiotor ; /V. v -7 '•' ; \ 

55Zahnriemenverbindung ' ; ;/ ^ ; / 

561 Linearlager v - 

562 Linearlager \ : V - ' \ ■'. ' ; v 
,571 Kurvenschieibe v. 

572 Referenzschalter : 

6 Andruckeinrichtung 

61 Druckubertragungsscheibe 

62 Spannfedern 

63 Fuhrungssaulen 

64 Andruckscheibe V 
65Kapselung ' . ; 

7 FOhrungseinrichtung > ^ . 

711 Lager '. • '. . ' ; ■ 

712 Lager 

. 721 Andruckrollen * 
722 Andruckrollen 

8 Schneidstichel 

81 Schneidbereich 

82 FQhrungsbereich; . 

83 Lagerbereich 

. 9 Furnier . - 

91 dunnes Furnier 
. .92 dickes Furnier \. 
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5 V *■ < . XPatentansprOche .'.*'.;' ■" V 

: ^ Verfahren zur maschinellen Herstellung von 
Ausschnitten aus einem Flachmaterial, insbesonde- : • 
: ; re der Teile voh.Intarsien, wobei die Ausschnitte > 
durch ein Schneidwerkzeiig >us dem auf einer " 
^ -Schneidunterlage festgelegteh Flachmaterial ge- 
■ :Schnitten werderi, ihdem das, SchneidwerkzeugV 
;•' beim Schneidyorgang in den drei Raumk66rdina->v 
; ten gesteuert wird, dadurch gekennzeichnet, daB : - 
;mit dem auf- und abschwingenden und um seine v 
S I^gsachse schwenkbaren Schneidwerkzeug in das 

Rachmaterial eine y-fdrniige Kerbe geiiau bis ^r ;. : 
^:* A P^?i* a ^«;derSchn 
i^iiiVomch^g^^ 
^^uVschriitten aus einemfrac^^ 

^r TeUe yon jintarsienL mitemem'S^ 
;^,zeug -an Reiner Ulge^ jind Fuhru^ehinchn^ 
; aufweisenden Schneidkopfeinheit, - mit Temefp ? 
^' S^eiduntbrlage auf der das Flachhiatenal 'festge-^ 
■vvlei^ istjind mit einer mit den Veretellantri^ben der^S 
•'••v^^? 5 *^?) 1 *^^ Verbundenen ?Steuereinnch^^ 
•; : tung zurJSteueirung'desSchri 
- idrei l^un^^ 

x f ahrens riach Anspruch i; dadurcli gekenhi wchnei^ ■ 'it 
.;^daB^das ^hneidwericzeiig \als/ Schneidstichel (8) r ? 
r^ausgeb'Udet^"^ 

; (3) iind niit einer um die lin^achs'elies Schneidsti-^K 
J chej^8)drehbaren &hwe^diiriciittog(5^ mit V i 
f einer AnaWckeinrichnjng(6) Qber eine Lager- u^d V: 
^: ? Fuhningse^ichtung (41, 7) 'yfefbunden"* ist und der ' c' 
'^vSclmeidstic^ 

; ; ^eist,' deren Schneidkaii te in das ' I^chmateriai (9) - 
:'r>:genau;;bis zur /Oberfiiche "dePSSchheidunterlage ( ■ 
• (113) feinsticHt Vnd d^Schneidstichel '(8)'^eirier/'l 
linear v^rschiebbiaren ^bsti^e1(4) gelagert ist v£ 
3. Vorrichtung hach Anspruch;?, gekennzeichnet 
durch einen mechanischen Schwingantrieb (3) mit\\ 
einem Hubantriebsmotor (34), einer Exzenterschei- 
be (31) und einem Pleuel (36% der mit seinem einen - 
•^'Endje^'an' .der ^enterscheibi. (31) und hiit seineni% 
anderen Ende schwenkbar an einer. linear yer- 
schiebbaren Hubstarige (4) gelagert ist --Q: ; «' '^: '\ 
/.4.;yorrichturiig nach^Ampnicli'2 oder 3, .dadufch v 
gekennzeichnet^ ^ daB die . Schwenkeinrichtung \(5) ;^ 
aus" einer durch einen Schrittmptor (54) angetriebe- V • 
nen Riemenscheibe (52) und einem niit defRiemen-^ 



: : VP 



50 



,55 



60 
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x lagerten Lagergehause (53) besteht, : und die ; An- 
druckeinrichtung (6) aus im Lagergehause (53) akial , 
gefuhrten FQhrungssSulen (63), die an ihrem obereii 
Ende niit einer Druckubertragungsscheibe (61) und 
ah ihrem unteren Ende niit einer Andnickscheibe 
(64) starr vefbunden sind, an; der Unterseite der , 
Andnickscheibe (64) angeorSnete Andruckrollen • 
(721, 722), die auf dem Furnierblatt (9) abrollen und ' 



und der Ahdruckeinrichfung (6) besteht, so daB die 
Andruckeinrichtung (6) durch die Federn (62) unter 
Abstutzung an der Schwenkeinrichtung (5) die. An- 
druckrollen (721, 722) gegen das Furnierblatt (9) 
andrOckt und dieses niederhait . s 1 - ' 

/5. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidstichel (8) : 

. in Langsrichtung geseheri drei Bereiche hat, nam- " 
lich einen Schneidbereich (81) mit den Schneideri, : 
einen Fuhrungsbereich (82) mit zwei einander ge- \ 
genQberliegenden, ' angeschliffenen Fohrungsfla- 
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• chen(821) und einen zylinderfdrmigen Lagerbe- 

' reich(83). •* 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 2 bis a, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagereinnchtung - 
(41) far den Schneidstichei (8) aus einer Spjmnzan : 5 
ge am unteren Ende der Hubstange (4)besteht 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Fuhrungseuincn- 
tung (7) fur den Schneidstichei (8) aus den beiden . 
LaufroUen (721, 722) besteht, die im Gleitkontakt 10 , 

; y an den beiden Ffihrungsfiachen (821) des Schneid- r .. 

sticheis(8)anliegen. .v \. r ' > - ' ' 

. ' 8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 2 bis 7, . 

dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidunterlage : 
- (113) luftdurchiassig ausgebUdet ist und auf einem 15 
. - Tischunterbau (111) mit yakuumkanalen (112) ei- . .■• 
nesArbeitstisches(ll)gelagertist "v 
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